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(g) Vorrichtung 2ur Herstellung von Damnnplatten 

@ Die Erfindung betrifft eine Vprrichtung zur Herstellung 
von Dammplatten aus einem Gemisch von organischen 
und/oder anorganischen Partikein oder/und Fasern sowie 
einer Wasserglaslosung. ErfindungsgemaR sind einer 
Einn'chtung gemaf^ DE 4316901 mit einom Einzugsbe- 
reich und einer VerfestigungsstreckeVorverdichtungsein- 
richtungen und dtesen Mittel zur Auspragung bzw. zur 
Verhinderung von Spaltebenen in den Dammplatten zu* 
geordnet. Dadurch ist es mdglich, das Gemisch aus gro- . 
Her Schutthohe zu verdichten und dicke oder/und dichte 
Dammplatten mit oder ohne Spaltebenen fur tragende 
Wande im Innenausbau, zur Warrhedammung, als Aku- 
stik- Oder .Trittschallplatten herzustellen. Die Dammplat- 
ten mit Spaltebenen werden an den Spaltebenen entwe- 
der auf der Baustelle oder bereits im Werk gespalten. Das 
ermdglicht auf der Baustelle spezielle Montagelosungen, 
erieichtert das Handling, verbessert Produktivitat und Ko- 
stenstruktur der Fertigung. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung 
von Dammstoffplatten aus einem Gemisch anorganischer 
bzw. organischer Partikel oder/und Fasem und Wassei;glas. 

Aus der DE-AS 11 27 270 ist ein Verfahren zur Herstel- 
lung von porosea Formkorpem aus Alkalisilikat und Full- 
stoffen wie Faserstoffen anorganischer und/oder organischer 
Natur bekannt. Das AlkaUsilikat mit einem Wasseigehalt 
von 5 bis 40% und die Fullsloffe werden bei 100 bis 400**C 
in der UbUchen Weise durch Strangpressen oder SpritzguB- 
maschinen verfoniil. Die so hergestellLen Fomikorper kon- 
nen einer weiteren Warmebehandlung bei 200 bis 600"C un- 
terzogen werden, 

Aus der DE 36 25 405 C2 ist weiterhin ein Danmistoff in 
Form einer Wandisolierung fur Holzhauser sowie ein Ver- 
fahren zu dessen Herstellung bekannt. Als Material werden 
HobeLspane und als Bindemittel Wasserglas verwendet. Die 
mit dem Bindemittel versetzten Hobelspane werden in 
Wandschalungen eingefiiUt. Das Wasserglas kann ohne 
Zugabe weiterer Mittel ausharten und den Zusammenhalt 
der Hobelspane gewahrleisten. Die Verfestigung kann durch 
Zugabe von Kohlendioxyd von unten in den Schalungsraum 
beschleunigt werden. 

Aus der DE 43 16 901 ist ein Verfahren zur Herstellimg 
eines DainiiistoIIkorpers sowie eirie Vorrichtung zur-Durch- 
fiihrung des Verfahrens bekannt. Bei dem Verfahren wird 
ein Gemisch aus organischen und/oder anorganischen Teil- 
chen und einer Wasserglaslosung im Mischungsverhaltnis 
von 1 : 0,4 bis 1 : 1,5 hergestellt. Der Feuchtegehalt der or- 
ganischen und/oder anorganischen Teilchen ist anfangltch 
kleiner 20%. Die beleimten Teilchen werden auf einen Tra- 
ger gestreut und verdichtet Durch den verdichteten Form- 
korp^ wild vollflachig Kohlendioxyd und anschlieBend 
Oder gleichzeitig HeiBgas geleiteL Dabei hartet das Wasser- 
glas aus and es entsteht ein fester Verbund. 

Nach DE 43 16 901 besteht die Vorrichtung zur Herstel- 
lung der Fornik<5£per aus diesem Gemisch aus einem unte- 
ren Siebband, das als Endlosband um zwei gegenseidg be- 
abslandele Walzen umlauTU und eineui uber dem unleren 
Siebband angeordneten oberen Siebband. Das Gemisch 
wird auf das untere Siebband gestreut. Es durchlauft zwi- 
schen den beidcn Bandem einen Einzugsbereich und eine 
Verfestigungsstrecke. 

Im Einzugsbereich ist das obere Siebband nach oben an- 
gewinkelt und bildet mit dem unteren Siebband einen keil- 
formigen Einzugsbereich. Das Gemisch wird in dem Ein- 
zugsbereich kondnuierlich bis auf seine Sollstarke verdich- 
tet. 

Tm Bereich der Verfestigungsstrecke liegen die Siebban- 
der parallel zueinander. tJber dem Obertrum des zweiten 
Bandes und unter dem Untertrum des ersten Siebbandes be- 
findet sich jeweils mindestens eine ZufUhr- bzw. Abzugs- 
haube zur Duiuhleitung von Kohlendioxid und HeiBgas 
durch den Formkorper. Zur exaktea EinstelLung der Soll- 
starke sind Kalibrierschuhe mit Durchstrdmkansilen fiir die 
Gasc vorgcschcn. 

Der Abstand der Siebbander und der Einzugswinkel sind 
einstellbar. Die Schutthohe ist begrenzt 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine Vonich- 
tung anzugeben, mit der das genannte Gemisch unter Ver- 
wendung einer Hinzugs- und einer Verfestigungsstrecke ge- 
maB DE43 16 901 auch noch aus groBer Schutthohe ver- 
dichtet werden kann, um qualitativ hochwertige Dammplat- 
ten mit groBerer Dicke und Dichte rationell herzustellen. 

Es wurde beobachtet, dafi bei einer naheliegenden lagen- 
weisen Verdichtung des Gemischs aus groBer SchUtthQhe 
unerwarlet siarke Spaltebenenbildungen zwischen deo La- 



gen auftreten, die in jedem Fall beachtet werden miissen. 

In erfindungsgem^er Weiterentwicklung der Vorrichtung 
nach DE43 16 901 sind den Einrichtungen zur Vorverdich- 
tung des Gemischs Mittel zur Auspragung bzw. zur Verhin- 

5 derung von Spaltebenen in den Dammplatten zugeordnet 
Die Spaltebenen konnen zum einen bewuBt ausgepragt 
werdra, um Danunplatten mit wenigstens einer Spaltebene 
herzustellen; insbesondere dadurch, daB zwischen einer Ein- 
richtung zur Verdichtung des Ciemischs und einer nachfol- 

10 genden Streueintichtung eine Strecke zum ersten Erh^en 
der Oberflache des zuvor verdichteten Gemischs voigesehen 
ist. Allein durch die umgebende Luft oder beschleunigt 
durch die zusatzliche Anordnung einer Gasdusche, insbe- 
sondere einer Kohlendioxid- oder/und Warmluftdusche, 

15 iiber der Strecke verfestigt sich die Oberflache der ersten 
Lage so weit, daB sich das Material der nachfolgend gestreu- 
ten Schicht nur noch geringfugig mit dem Material der vor- 
hergehenden Lage verbindet. 

Mit einer solchen Anordnung konnen zum Bei spiel zwei 

20 oder mehrere gleich oder verschieden starke Schichten iiber- 
einander gelegt, in einem Durchlauf gefertigt und zu einer 
Dammplatte mit Spaltebenen geschnitten werden. Diese 
Dammpl^ten werden an den Spaltebenen entweder auf der 
Baustelle oder bereits im Weric gespalten, 

25 Das ermdglicht auf der Baustelle spezielle Montageldsun- 
gen, beispielsweise wenn Inslallalionen in die DammplalLen 
eingebaut werden soUen oder die Anpassung an verschie- 
dene Wandstarken. Auch das Handling dickers: Ratten wird 
wesentiich erleichtert, wenn diese z. B. auf einer kleineren 

30 BausteUe in dunnere Flatten zerlegt, einzeln transportiert 
und danach wieder zu einer dicken Platte zusanunengesetzt 
. werdra konnen. 

Auch die Fertigung wird produktiver und kostengiinsti- 
ger. Einmal, weil iiberiiaupt dickere Flatten ohne Verlei- 

35 mung aus Einzelplatten hergestellt werden konnen. Zum an- 
deren kann ein Unternehmen in einem Tkkt mit etwa glei- 
chem Personal gleichzeitig mehrere Flatten ubereinander 
herstellen, danach spalten und einzeln vertreiben. Die Zahl 
der gleichzeitig Ubereinander heigestellten Flatten ist nach 

40 oben iui wesenUichen durch den wachsendeh Druckverlust 
beim Duichleiten der leaktiven und HeiBgase begrenzt Es 
wurde jedoch festgesteUt, daB auch wesentiich dichtere und 
dickere Danunplatten, beispielsweise bis 500 kg/m^ und 
30 cm Dicke, noch gut durchstromt werden. Durch die 

45 gleichzeitige Fertigung mehrerer Flatten ubereinander 
amortisiert sich die Anlage wesentiich schneUer. AuBerdem 
werden die ProzeBgase bei einem Durchlauf besser genutzt, 
wodurch wiederum Kosten gespart werden. Selbst wenn die 
an den Spaltebenen anliegenden Oberflachen eine geringfii- 

50 gig schlechtere Qualitat haben sollten, als die anderen Ober- 
.fiachen, so sind eine Reihe von Anwendungsfailen bekannt, 
bei denen es ausreicht, wenn wenigstens eine Plattenseite 
eine gute Oberflachenqualitat aufweist. In diesen Fallen 
konnen also imnier wenigstens zwei Flatten ubereinander 

SS . gefertigt werden. 

Bei verschiedenen Anwendungen der Dammplatten, z. B. 
bcim Einsatz als tragcndc Wand im Inncnausbau, ist cine 
Spaltebenenbildung innerhalb des Fonnkdrpers uner- 
wiinscht. Der FormkSrper soUte moglichst homogen sein. In 

60 einem solchen Fall wird erfindungsgemaB auf der Strecke 
zwischen Verdichtungs- und nachfolgender Streueinrich- 
tung eine Auflockerungseinrichtung, z. B. eine Stachel- 
walze, eine rotierende Burste oder eine Rakel eingesetzt 
werden, mit deren Hilfe die bereits etwas verfestigte Ober- 

65 flache wieder aufgelockert wird. Dadurch verbindet sich das 
Material der nachfolgenden Schicht stoff- und formschliis- 
sig mit dem der vorhergehende Schicht. Eine zumindest 
fonnschliissigere Verbindung wird auch mit einer Noppen- 



DE 199 27 706 A 1 



bahn bzw. -walzc zur Vorverdichtung erreicht. Mit einer 
Einhausung kann allzu rascher Oberflachentxocknung ent- 
gegengewirict werden, wodurch ebenfalls die Bildung von 
Spaltebenen unterdruckt wird. 

Die Umfangsgeschwindigkeit der der Auflockerungsein- 
richtung ist vorzugsweise verschiedoi von der des unteren 
Bandes. Vorzugsweise soUten diese Auflockeningseinrich- 
tungen entgegengesetzt zur Bandlaufrichtung rotieren. Sie 
dienen dann hier auch gleichzeitig zur Egalisierung der 
Oberflache mit dem Ziel einer gleichmSBigen Verdichtung 
(Scalper). 

Zur VorverdichUing konnen Walzen oder/und schrag ge- 
stellte Bander eingesetzt werden. Vorzugsweise wird vor der 
Verdichtungseinrichtung gemaB DE43 16 901 ein schrag 
gestelltes Band mit eigenem Antrieb verwendet, dessen 
Bandgescbwindigkeit um einen solchen Betrag gegenuber 
der des unteren Bandes vecgroBert ist, daB seine Projektions- 
geschwindigkeit auf die Ebene des unteren Bandes der Ge- 
schwindigkeit des unteren Bandes entspricht. Dadurch wird 
vermieden, da6 auf das zu verdichtende Gemisch Scher- 
krafte wirken, die durch unterschiedliche Bandgeschwindig- 
keiten hervorgerufen werden. Dadurch kann das Band bis 
zum maximalen Einzugswinkel schrag gesteill und bei glei- 
cher SchUtthdhe entsprechend verktirzt werden. GroBe 
SchOtthdhen kOnnen in einem Arbeitsgang verdichtet wer- 
den. 

Die Erfindung wird nachfolgend an einem Ausfiihrungs- 
beispiel naher erlautert In den Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 eine erste erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Her- 
stellung einer Dammplatte, 

Fig. 2 eine zweite erfindung sgem^e. X^rrichtung, - 
Fig; 3 eine weitere erfindungsgemaBe Vorrichtung, 
Fig* 4 eine weitere erfindungsgem^e Vorrichtung. 
Mit den Vorrichtungen werden Dammplatten im Durch- 
laufverfahren nach dem in DE43 16901 besciiriebenen 
Verfahren hergestellt. Tm hinteren Teil aller \forrichtungen 
(in der Durchlaufrichmng des Materials gesehen) wird je- 
weils die aus diesem Patent bekannte Vorrichtung mit-Ein- 
zugsbereich und Verfestigungsstrecke verwendet. Dieser 
hinlere Teil besteht jeweils aus einein oberen Siebband 1 
und einem unteren Siebband 2. Sie bilden in ihrem paralle- 
len Teil die Verfestigungsstrecke mit den nicht dargestellten 
Gaszufuhrungen und -absaugeinrichtungen fur die ProzeB- 
und HeiBgasfuhrung sowie die Kalibrierschuhe und davor 
den keilformigen Einzugsbereich. Die Partikel oder/und Fa- 
serstoffe werden in einer nicht daigestellten Station mit 
Wasseiglas' beleimt und mit einem Stieukopf 4 auf das un- 
tere Siebband 2 (bzw. 11 in Fig. 4) geslreuL 

In Fig, 1 ist vor dem Einzugsbereich eine Walze 5 tiber 
dem Siebband 2 ahgeordnet. Die Walze verdichtet eine erste 
Lage 3a des Cjemischs. Mit einem weiteren Streukopf 4 wird 
eine zweite Lage 3b des Gemischs aufgeschUttet. Diese 
noch nicht verdichtete zweite Lage und die bereits verdich- 
tete erste Lage werden in den keilfomiigen Einzugsbereich 
gezogen und dort gemeinsam verdichtet bzw. weiter ver- 
dichtet Zwischen der Walze 5 und dem zweiten Streukopf 
ist cine Strcckc a cingcfiigt Durch die langsamc Bandge- 
scbwindigkeit kommt es auf 'der Strecke a zu ^ner ersten 
Verfestigung der Ob^ache der zu^t geschiitteten und mit 
Walze 5 verdichteten Lage. Zwischen der zweiten Lage 3b 
und der ersten Lage 3a entsteht- kein sehr enger Verbund, 
sondem eine Spaltebene 9. 

In Fig. 2 ist gegenuber der AusfUhrung .nach Fig. 1 vor 
dem Siebband .1 ein schrag gestelltes Band 6 angeordnet 
AuBerdem ist uber der Strecke a zwischen der Walze 5 und 
dem zweiten Streukopf 4 eine Gasdusche 8 angeordnet, Als 
Gas kann zum Beispiel Warmlufi aufgegeben werden. Da- 
durch Irocknet die OberQache der ersten Lage 3a schneller 



ab. Die Strecke a kann verkiiizt werden. Die Lagen 3a und 
3b werden durch eine Spaltebene 9 getrennt. 

. Die separate Anordnung des. Bandes 6 hat zwei Vorzuge. 
Zum einen kann seine Bandgescbwindigkeit unabhangig 
S von der des Siebbandes 1 eingestellt werden. Sie ist groBer 
als die des unteren Siebbandes 2. Je groBer der Winkel zwi- 
schen den Siebbander 2 und 6 ist, um so groBer muB die 
Bandgescbwindigkeit des vorgeordneten Siebbandes 6 sein. 
Die C]osinuskomponente der Bandgescbwindigkeit des 
10 Siebbandes 6 soil moglichsi genau der Umlaufgeschwindigr 
keit des Bandes 2 entsprechen. Dadurch werden Scherspan- 
nungen zwischen der. oberen und unLeren Oberllache des 
Formkorpers durch unterschiedliche Bandgeschwindigkei- 
. ten vermieden. Der zweite Vorteil der separaten Anordnung 
15 des Bandes 6 besteht darin, daB das Band nicht mehr durch 
die Verfestigungsstrecke lauft Das Band 6 kommt weder 
mit dem Kohlendioxid noch mit der HeiBIuft in \ferbindung. 
. Das bedeutet, daB das Bandmaterial nicht mehr nach dem 
Kriterium Gasdurchlassigkeit ausgewahlt werden muB. Das 
20 Band kann beispielsweise aus hydrophobem Material beste- 
hen, an dem Wasserglas nur wenig haftet und das gut gerei- 
nigt werden kann. Tm vorderen Teil des Bandes 1 wurde ein 
kleiner Einzugsbereich beibehalten. Zwischen den Bandem 
6 und 1 entspannt sich der bereits auf SoUst^ke oder darun- 
25 ter verdichtete Formkorper und muB darum emeut eingezo- 
gen und nachverdichtet werden. 

In Fig, 3 ist gegenuber der Ausfuhrung nach Fig. 1 nach 
der Walze 5 zusatzUch eine Stachelwalze 10 eingeftigt. Sie 
dreht gegen die Laufrichtung des unteren Siebbandes 2. Da- 
30 durch wird die Oberflache der ersten Lage 3a, die von der 
Walze 5 teilweise v^estigt wurde, wieder gelockert. Die 
zweite Lage 3b verbindet sich daiduich stoff- und form- 
schliissig mit der ersten Lage 3a. Es entsteht keine Spalt- 
ebene. Die Lagen 3a und 3b bilden nach der Verdichtung 
35 durch das Siebband 6 einen in etwa homogenen Eormkorper 
3. Hin weiterer ^^^teil der Stachelwalze 10 besteht darin, 
daB sie das aufgestieute CJemisch auf etwa gleiche Schutt- 
h5he egalisiert. * . 

In der Anordnung nach Fig, 4 ist dem unteren Band 2 ein 
40 zweites unteres Band 11 vorgeschalLet. Es hat dieselbe 
Bandgescbwindigkeit wie das untere Band 2. Zwischen den 
Bandem 2 und 11 ist ein kurzes Zwischenstiick 12 eingeord- 
net. Das verdichtete Material wird uber das ZWischenstuck 
12 in den keilformigen Einzugsbereich zwischen den Ban- 
45 dem 2 und 1 geschoben. Zur Vorverdichtung ist ein Band 6 
mit separatem Antrieb wie in den Fig* 2 und 3 vorgesehen. 
Mit zwei Streukopfen 4 wird eine groBe Schiitthohe gestreut 
und das Gemisch mit dem Band 6 in einem Zug verdichtet 
Indem die vorgeordneten Bander 6 und U getrennt von den 
50 nachfolgenden Bandem 1 und 2 angeordnet sind kommen 
sie weder mit dem Kohlendioxid noch mit der Warmluft in 
Verbindung. Die hieraus resultierenden Vorteile hinsichtlich 
der Auswahl des Bandmaterials wurden bereits in der Be- . 
. schreibung von Fig, 2 genannt. 
55 Es wurden verschicdene Flatten hetgestellL 

Beispiel 1 

Eine Trittschallplatte mit einer SoUdicke von 6 mm 

60 

215 kg lufttrockene Holzpartikel und -faserstoffe einer 
Schuttdichte von 30 kg/m^ wurden mit 85 kg Kaliwasser- 
glaslosung 34/36 (60% Wasser) gemischt (Mischungsver- 
haltnis etwa 1 : 0,4). Die Schiitthohe betmg 65 mm (ca. das. 
65 11-fache). Das Gemisch wurde auf die angegebenen 6 mm 
SoUdicke verdichtet, mit Kohlendioxid ausgehartet und mit 
HeiBIuft getrocknet. 
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Beispiel 2 

Akustikplatte, 5 cm Solldicke 

225 kg lufttrockene HolzwoUe mit einer Schiittdichte von 
5 kg/m^ wurde mit 134 kg Kaliwassetglaslosung 34/36 ge- 
mischt (Mischungsverhaltnis etwa 1 : 0,6). Die Schutthohe 
betrug ca. 200 cm (erwa 40-fach). Restliche Verfahrens- 
schritte wie in Beispiel 1. 

Beispiel 3 

Dammungsplatte fur mehrschalige Leichtbauwande, 30 cm 
SoUdicke 

75 kg lufttrockeaer Holzfaserstoff mit einer Schutldichte 
von 20 kg/m^ wurden mit 60 kg Kaliwassetglaslosung 
34/36 (60% Wasser) gemischt (Mischungsverhaltnis etwa 
1 : 0,8). Die Schutthohe betrug 120 cm (4-fach). Die Platte 
hatte X-Wert von etwa 0,04 W/mK. Mit einer Erhohung des 
Kaliwasserglasanteils werden die Festigkeitseigenschaften 
verhesseit und hohere Brandschutzanforderungen erfullt 

FaientansprUche 

25 

1. VorrichLung zur HersLellung von Dammplatten aus 
einem Gemisch von anbrganischen oder/und organi- 
schen Partikeln oder/und Fasem und einer Wasserglas- 
losung, bestehend aus einem unteren Siebband (2) und 
einem oberen Siebband (1) mit einem etwa keilformi- 30 
gen Einzugsbereich zum Einziehen und Verdichten des 
auf das untere Siebband gestreuten Gemisches und ei- 
ner anschlieBenden Verfestigungsstrecke, einschlieB- 
lich Oder getrennt folgendem Trocknungsbeteich, in 
denen ProzeBgas, vorzugsweise Kohlendioxid, und 35 
HeiBluft durch das verdichtete Gemisch geleitet wer- 
den, und vor dem keilfi^miigea Einzugsbereich ange- 
ordneten Einrichtungen zur Vorverdichtung des Ge- 
mischs gekennzeidmet dadurch, daB den Einrichtun- 
gen zur Vorverdichtung des Gemischs Mitlel zur Aus- 40 
pragung bzw. zur Verhinderung von Spaltebenen in den 
Dammplatten zugeordnet sind. 

2. Vorrichmng nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB zwischen einer Einrichtung zur Verdichtung 
des Gemischs und der dieser Einrichtung nachfolgen- 45 
den Streueinrichtung eine Strecke (a) zum ersten Er- 
barten der Oberflache des zuvor verdichteten Gemischs 
vorgesehen ist. 

3. Voirichtung nach Anspruch 2, gekennzeichnet da- 
durch, daB etwa oberhalb der Strecke (a) eine Gasdu- 50 
sche (8) angeordnet isL 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, gekennzeichnet da- 
durch, daB eine Kohlendioxiddusche (8) vorgesehen 
ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3,* gekermzeichnet da- 55 
durch, daB eine Wannluftdusche (8) vorgesehen ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekermzeichnet da- 
durch, dafi zwischen einer Hnricbtung zur Vorverdich- 
tung des Gemischs und einem ersten Streukopf (4) eine 
Einrichtung (10) zum Auflockem der Oberflache des 60 
zuvor verdichteten Gemischs vorgesehen ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, gekennzeichnet da- 
durch, daB die Einrichtung (10) zum Auflockem der 
Oberflache eine Stachelwalze ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, gekennzeichnet da- 65 
durch, daB die Einrichtung (10) zum Auflockem der 
Oberflache eine rotierende BUrste isL 

9. Vorrichtung nach Anspmch 6, gekermzeichnet da- 



durch, daB die Eiruichtung (10) zum Auflockem der 
Oberflache eine Rakel isL 

10. Vorrichtung nach Anspruch 7, 8 oder 9, gekenn- 
zeichnet dadurch, daB die Umfangsgeschwindigkeit 
der Auflockerungseinrichtung (10) von der des unteren 
Siebbandes (2) verschieden ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 7, 8 oder 9, gekenn- 
zeichnet dadurch, daB die Drehrichtung der Auflocke- 
rungseinrichtung (10) und dieLaufricbtung des unteren 
Siebbandes (2 bzw. U) an der Berahrungsstelle entge- 
gengesetzt sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB der Bereich zwischen zwei Vorverdich- 
tungseirurichtungen eingehaust ist. 

13. Vorrichtung nach Anspmch 12, gekennzeichnet 
dadurch, daB die Trums der Siebbander (1, 2 oder/und 
3) im Verdichtungs- und Einzugsbereich durch mehrere 
kleine Walzen (7) abgestiitzt sind. 
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